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PROCEDE DE FABRICATION D'UN NON TISSE COMPOSITE ET 
INSTALLATION POUR LA MISE EN CEUVRE DUDIT PROCEDE 

L'invention concerne un procede de fabrication d'un non tisse composite 
constitue de deux voiles respectivement, un voile inferieur comprenant des fibres 
longues aitificielles et/ou synthetiques et un voile superieur comprenant des fibres 
courtes naturelles. Elle se rapporte egalement a rinstallation pour la mise en oeuvre 
dudit procede. 

Dans la suite de la description, le procede de l'invention est plus particulierement 
illustre en relation avec la fabrication des lingettes humides. Ces lingettes remportent 
un franc succes aupres du grand public et trouvent un nombre d l applications important, 
notamment dans le domaine de l'hygiene, comme lingettes d T essuyage. Ces lingettes 
sont en effet utilisees comme article d'hygiene pour le bebe ou l'adulte, mais egalement 
comme produit de disinfection, par exemple pour salles de bains et sanitaires. ' : \ ; 

La plupart des lingettes commercialisees actuellement sont constituees de fibres 
cardees de viscose, eventuellement en melange avec des fibres synthetiques du type 
polyester ou polypropylene. Or 5 le cout de fabrication eleve des fibres de viscose 
utilisees pour leurs proprietes absorbantes se repercute directement sur le prix de la 
lingette finale en faisant un article onereux, pour le marches grand public. 

En d'autres termes, l'objectif de l'invention est de diminuer le cout de fabrication 
de ce type d'article en limitant au maximum, voire en supprimant la presence des fibres 
de viscose. 

Une premiere solution a ce probleme est de deposer sur un voiie carde a base de 
fibres synthetiques, un papier du genre f 'papier toilette" encore appele "tissue" c f est-a- 
dire un papier fini. En pratique, le papier, constitue exclusivement de fibres de 
cellulose, est depose sur un voile carde compose de fibres de polyester, de 
polypropylene, de viscose ou d 9 un melange desdites fibres, puis les fibres de papier et 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN NON TISSE COMPOSITE ET 
INSTALLATION POUR LA MISE EN CEUVRE PUDIT PROCEDE 

L'invention conceme im procede de fabrication d'un non tisse composite 
5 constitue de deux voiles respectivement, un voile inferieur comprenant des fibres 
longues artificielles et/ou synthetiques et xm voile superieur comprenant des fibres 
courtes naturelles. Elle se rapporte egalement a l ! installation pour la mise en osuvre 
dudit procede. 

-1 0 Dans la suite- de la description, le procede de- rinvention est plus particulierement- 

illustre en relation avec la fabrication des lingettes humides. Ces lingettes remportent 
un franc succes aupres du grand public et trouvent un nombre d ? applications important, 
notamment dans le domaine de 1'hygiene, comme lingettes dessuyage. Ces lingettes 
sont en effet utilisees comme article dliygiene pour le bebe ou Fadulte, mais egalement 
1 5 comme produit de desinfection, par exemple pour salles de bains et sanitaires. 

La plupart des lingettes commercialisees actuellement sont constitutes de fibres 
cardees de viscose, eventuellement en melange avec des fibres synthetiques du type 
polyester ou polypropylene. Or, le cout de fabrication eleve des fibres de viscose 
20 utilisees pour lews proprietes absorbantes se repercute directement sur le prix de la 
lingette finale en faisant un aiticle onereux, pour le marche grand public. 

En d'autres termes, Tobjectif de rinvention est de diminuer le cout de fabrication 
de ce type d'article en limitant au maximum, voire en supprimant la presence des fibres 
25 de viscose. 

Une premiere solution a ce probleme est de deposer sur un voile carde a base de 
fibres synthetiques, un papier du genre "papier toilette 11 encore appele "tissue" c f est-a- 
dire un papier fini. En pratique, le papier, constitue exclusivement de fibres de 
30 cellulose, est depose sur un voile carde compose de fibres de polyester, de 
polypropylene, de viscose ou d 3 un melange desdites fibres, puis les fibres de papier et 
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du voile sont entrelacees avec des jets d'eau. Le composite est ensuite seche avant 
d'etre enroule. 

Le composite obtenu reste encore cher a produire, notamment pour les raisons 
suivantes. Tout d'abord, le papier dii type "tissue 11 est un papier fini, produit 
separement sur une autre machine ce qui, bien entendu, genere un cout de production. 
Par ailleurs, les fibres dii papier, qui ont ete deja sechees, ont de ce fait une 
mouillabilite limitee de sorte que pour pouvoir les entrelacer avec les fibres 
constitutives du voile inferieur, il est necessaire d'allonger Tetape d'hydratation en 
multipliant le nombre de traitements par jets d'eau, c'est-a-dire le nombre tfinjecteurs, 
ce qui augmente d ! une part Tinvestissement materiel, et d'autre part la depense 
energetique et done le cout du procede. 

La seconde technique qui a ete proposee n'a pas permis de resoudre le probleme 
de cout. Cette technique consiste a deposer, sur un voile de carde ? non pas un papier 
fini du genre "tissue", mais directement des fibres cellulosiques par voie aeraulique, 
par un procede connu sous la denomination "air laid". Meme si les fibres cellulosiques 
utilisees n'ont pas ete transformees pour se presenter sous forme de papier, ces fibres 
individualisees doivent avoir cependant prealablement subi un traitement physico- 
chimique leur permettant d'etre dispersees dans Tair, Or, ce traitement altere de 
maniere notable la mouillabilite des fibres, de sorte que Fentrelacement par jets d'eau 
est difficile a realiser, conduisant a l'obtention d T un produit qui a tendance a se 
delaminer. Enfin, les installations pour la mise en ceuvre du procede "air laid" sont tres 
onereuses. 

Ces deux techniques sont reprises dans le document US-A-6 1 10 848. Plus 
precisement, ce document decrit une structure sandwich constituee de deux voiles 
externes du type voile de carde ou « spunbond » comprenant des fibres longues 
synthetiques de taille comprise entre 30 et 100 mm et un voile interne contenant des 
fibres cellulosiques de taille comprise entre 1 et 8 mm. Dans le procede tel que decrit, 
les fibres cellulosiques du voile interne sont deposees sur le voile inferieur, soit par 
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du voile sont entrelacees avec des jets d'eau. Le composite est ensuite seche avant 
d'etre enroule. 

Le composite obtenu reste encore cher a produire, notamment pour les raisons 
snivantes. Tout d'abord, le papier du type "tissue" est un papier fmi, produit 
separement sur une autre machine ce qui, bien entendu, genere un cout de production. 
Par ailleurs, les fibres du papier, qui ont ete deja secliees, ont de ce fait une 
mouillabilite limitee de sorte que pour pouvoir les entrelacer avec les fibres, 
constitutives du voile inferieur, il est necessaire d'allonger l'etape d'hydratation en 
- multipliant- le nombre de traitements par jets d'eau, c'est-a-dife le nombre d'injecteurs, 
ce qui augmente d'une part l'investissement materiel, et d'autre part la depense 
energetique et done le cout du procede. 

La seconde technique qui a ete proposee n'a pas permis de resoudre le probleme 
de cout. Cette technique consiste a deposer, sur un voile de carde, non pas im papier 
fini du gem-e "tissue", mais directement des fibres cellulosiques par voie aeraulique, 
par un procede connu sous la denomination "air laid". Meme si les fibres cellulosiques 
utilisees n'ont pas ete transformees pour se presenter sous forme de papier, ces fibres 
individualisees doivent avoir cependant prealablement subi un traitement physico- 
chimique ieur pemiettant d'eti-e dispersees dans fair. Or, ce traitement altere de 
nianiere notable la mouillabilite des fibres, de sorte que l'entrelacement par jets d'eau 
est difficile a realiser, conduisant a l'obtention d'un produit qui a tendance a se 
delaminer. Enfin, les installations pour la mise en ceuvre du procede "air laid" sont tres 
onereuses. 

Ces deux techniques sont reprises dans le document US-A-6 110 848. Plus 
precisement, ce document decrit une structure sandwich constituee de deux voiles 
extemes du type voile de carde ou «spunbond» comprenant des fibres longues 
synthetiques de taille comprise entre 30 et 100 mm et un voile interne contenant des 
fibres cellulosiques de taille comprise entre 1 et 8 mm. Dans le procede tel que decrit, 
les fibres cellulosiques du voile interne sont deposees sur le voile inferieur, soit par 
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voie seche, c J est-a~dire sous forme d ? ixn papier ou "tissue" deja fabrique, soit par voie 
aeraulique. Ce troisieme procede presente les memes inconvenients de couts que 
precedemment identifies auxquels il convient en outre de raj outer le cout de la seconde 
couche externe. 

Le Demandeur a developpe un nouveau procede pemiettant de reduire 
considerablement les couts de fabrication des non tisses composites associant un voile 
inferieur a base de fibres longues synthetiques avec un voile superieur , a base de 
fibres courtes naturelles, consistant, en ligne, a preparer puis deposer le voile superieur 
directement sur le voile inferieur deja forme ou en cours de formation, par voie 
humide, selon une technique papetiere classique. 

Plus precisement, Tinvention concerne un procede de fabrication d'un non tisse 
composite constitue de deux voiles respectivement, un voile inferieur comprenant des 
fibres longues artificielles et/ou synthetiques, de taille comprise entre 15 et 80 mm ef 
un voile superieur comprenant des fibres courtes naturelles, de taille comprise entre* 
0,5 et 8 mm. 

Ce procede se caracterise en ce que, en ligne : 

~ on disperse tout d'abord les fibres naturelles dans de Teau, 

_ puis, on depose la dispersion aqueuse ainsi obtenue sur le voile inferieur en 
cours de formation ou prealablement fabrique, 

- on filtre ensuite Texces d T eau au travers du voile inferieur, 

- puis, on entrelace les fibres du voile superieur avec les fibres du voile 
inferieur avec des jets d ! eau, 

- en fin, on seche puis on enroule le non tisse composite obtenu. 

Dans la suite de la description, par 1'expression "fibres artificielles et/ou 
synthetiques", on designe les fibres choisies dans le groupe comprenant, pamii les 
fibres artificielles, les fibres de viscose, et parmi les fibres synthetiques, les fibres de 
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polyester, de polypropylene, de polyamide, de polyacrylique, d'alcool polyvinylique, 
de polyethylene, seules ou en melange. 

Autrement dit, Tavantage essentiel du procede de Tinvention est d ? utiliser des 
fibres courtes naturelles, non transformees ou traitees, en particulier des fibres 
cellulosiques, que Ton disperse directement dans l'eau, par technologie papetiere 
classique. 

En outre, la dispersion dans l'eau des fibres pendant plusieurs minutes leur 
confere des proprietes plastiques pemiettant d'optimiser refficacite de l ! entrelacement 
par jets d'eau au moment ou la dispersion est deposee sur le voile inferieur. II s'ensuit 
que le nombre d'injecteurs necessaire au liage est limite ce qui reduit done 
Tinvestissement materiel ainsi que la depense energetique. 

Comme deja indique, les fibres courtes naturelles utilisees sont en pratique des 
fibres de cellulose, qui peuvent corresponds a n'importe quelle fibre papetiere, telles 
que par exemple des fibres a base de feuillus ou de resineux telles que fibres de hetre, 
de bouleau, de pin, de red cedar, cette liste etant non exhaustive 

Dans un mode de realisation avantageux, les fibres du voile superieur sont 
constitutes par des fibres de cellulose, par exemple, a base de red cedar, dont la 
concentration dans la dispersion aqueuse est comprise entre 0,5 et 10 g/1, 
avantageusement entre 4 et 7 g/1. 

Toutefois, en fonction des applications envisagees pour renforcer ou modifier les 
proprietes mecaniques du composite, le voile superieur peut contenxr en outre des 
fibres synthetiques representant au plus, 50 % en poids du voile, avantageusement 
entre 20 et 40 %. 
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polyester, de polypropylene, de polyamide, de polyacrylique, d'alcool polyvinylique, 
de polyethylene, seules ou en melange. 

Autrement dit, Tavantage essentiel dn precede de Tinvention est d'utiliser des 
5 fibres courtes naturelles, non traiisformees ou traitees, en particulier des fibres 
cellulosiques, que Ton disperse directement dans 1'eau, par teclmologie papetiere 
classique. 

En outre, la dispersion dans l r eau des fibres pendant plusieurs minutes leur 
10 confere des proprietes plastiques permettant d'optimiser Feffieacite de Tentrelacement 
par jets d'eau au moment ou la dispersion est deposee sur le voile inferieur. II s'ensuit. 
que le nombre d'injecteurs necessaire au liage est limite ce qui reduit done 
Tinvestissement materiel ainsi que la depense energetique. 

1 5 Comme deja indique, les fibres courtes naturelles utilisees sont en pratique des 

fibres de cellulose, qui peuvent correspondre a n'importe quelle fibre papetiere, telles 
que par exemple des fibres a base de feuillus ou de resin eux telles que fibres de hetre, 
de bouleau, de pin, de red cedar, cette liste etant non exhaustive 

20 Dans un mode de realisation avantageux, les fibres du voile superieur sont 

constitutes par des fibres de cellulose, par exemple, a base de red cedar, dont la 
concentration dans la dispersion aqueuse est comprise entre 0,5 et 10 g/1, 
avantageusement entre 4 et 7 g/1. 

25 Toutefois, en fonction des applications envisagees pour renforcer ou modifier les 

proprietes mecaniques du composite, le voile superieur pent contenir en outre des 
fibres synthetiques representant au plus, 50 % en poids du voile, avantageusement 
entre 20 et 40 %. 
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Lorsque ce type de fibres est incorpore dans le voile superieur, elles out une 
longueur comprises entre 3 et 8 mm. 

En pratique, le voile superieur represente entre 30 et 70 % en poids du 
composite, avantageusement au moins 50 % 

Selon une autre caracteristique de l'invention, le voile inferieur est un voile carde 
ou un voile du type "spunbond" bien connu de Thomme du metier. 

Ces deux types de voiles inferieurs peuvent etre formes en ligne ou 
prealablement fabriques hors ligne. 

Dans le mode de realisation selon lequel on forme le voile inferieur en ligne, 
celui-ci est pre-lie avant depot de la dispersion aqueuse, et ce de maniere a renforcer la 
resistance dudit voile inferieur. 

Lorsque le voile inferieur est forme au moyen d'une carde, celui-ci est pre-lie par 



Lorsque le voile inferieur est forme au moyen d'une installation spunbond, 
celui-ci est pre-lie par jets d'eau ou par calandrage. 

En pratique, le voile inferieur represente entre 30 et 70 % en poids du composite. 

Selon une autre caracteristique de Tinvention, l'exces d'eau provenant de la 
dispersion aqueuse des fibres naturelles au moment ou elle est deposee sur le voile 
inferieur est filtre au travers du voile inferieur. 



jets d'< 



eau. 



Dans un mode de realisation avantageux, Tetape de sechage pent etre precedee 
d'une etape de gaufrage du composite permettant d'augmenter son epaisseur, mais 
egalement d'ameliorer son aspect visuel. En pratique, le gaufrage est effectue en 
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Lorsque ce type de fibres est incorpore dans le voile superieur, elles ont une 
longueur comprises entre 3 et 8 mm. 

En pratique, le voile superieur represente entre 30 et 70 % en poids du 
composite, avantageusement au moins 50 % 

Selon une autre caracteristique de Invention, le voile inferieur est xm voile carde 
ou tm voile du type "spuribond" bien connu de Thoirane du metier. 

Ces deux types de voiles inferieurs peuvent etre formes en ligne ou 
prealablement fabriques hors ligne. 

Dans le mode de realisation selon lequel on forme le voile inferieur en ligne, 
celui-ci est pre-lie avant depot de la dispersion aqueuse, et ce de maniere a renforcer la 
resistance dudit voile inferieur. 

Lorsque le voile inferieur est forme au moyen d T ime carde, celui-ci est pre-lie par 
jets d'eau. 

Lorsque le voile inferieur est forme au moyen d'une installation spunbond, 
celui-ci est pre-lie par jets d'ean ou par calandrage. 

En pratique, le voile inferieur represente entre 30 et 70 % en poids du composite. 

Selon une autre caracteristique de i'invention, l'exces d'eau provenant de la 
dispersion aqueuse des fibres naturelles au moment ou elle est deposee sur le voile 
inferieur est filtre au travers du voile inferieur, 

Dans un mode de realisation avantageux, l'etape de sechage peut etre precedee 
d'une etape de gaufrage du composite permettant d'augmenter son epaisseur, mais 
egalement d'ameliorer son aspect visuel. En pratique, le gaufrage est effectue en 
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maintenant le composite sur un cylindre dont la surface presente des reliefs et des 
creux et en injectant de Peau sous forte pression sur la surface exterieure du non tisse, 
Peau en exces etant eliminee par aspiration a Pinterieur du cylindre. Cette etape de 
gaufrage est effectuee avant sechage de maniere a beneficier de la plasticite des fibres 
a l'etat hiimide. 

Dans un autre mode de realisation, apres sechage et avant enroulement, on 
soumet le composite gaufre ou non a un traitement mecanique d'assouplissement, par 
Pun des precedes" connus de Phomme du metier du type CLUPAK, SUPATEX, 
S ANFOR ou MICREX. 

Les non tisses realises par le procede de Tinventioii presentent un grand nombre 
davantages. Tout d ! abord, ils sont tres economiques et tres absorbants compte-tenu de 
la forte proportion de fibres naturelles cellulosiques representant de 30 a 70 % en poids 
du composite. Ils sont de plus tres reguliers du fait de la technologie par voie humide 
papetiere utilisee pour la formation du voile superieur. Ils sont par ailleurs tres 
resistants de par la presence de fibres longues dans le voile inferieur. En outre, la 
combinaison des fibres naturelles avec les fibres synthetiques et/ou artificielles rend le 
produit a la fois confortable et stable. Enfin, V etape de gaufrage susceptible d'etre 
intercalee avant Tetape de sechage, combinee eventuellement au traitement mecanique 
d'assouplissement confere au produit un aspect et un toucher textile particulierement 
attractifs pour Tutilisateur. 

Ainsi, les non tisses fabriques selon le procede de 1 'invention peuvent etre non 
seulement utilises comme lingettes humides, en particulier comme lingettes 
d'essuyage, mais egalement en tant que nappes et serviettes de table, serviettes de bain, 
revetement mural, garniture interieure de vehicules, bande d'epilation, sac pour 
produits dessicants, gants, broderie, vetements et essuyage pour imprimerie. 

L'invention concerne egalement une installation pour la mise en ceuvre du 
pi*ocede prealablement decrit. 
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maintenant le composite sur un cylindre dont la surface presente des reliefs et des 
creux et en injectant de l'eau sous forte pression sur la surface exterieure du non tisse, 
1'eau en exces etant eliminee par aspiration a I'interieur du cylindre. Cette etape de 
gaufrage est effectuee avant sechage de maniere a beneficier de la plasticite des fibres 
a 1'etat humide. 

Dans un autre mode de realisation, apres sechage et avant enroulement, on 
soumet le composite gaufre ou non a un toitement mecanique d'assoiiplissement, par 
Tun des precedes connus de 1'liomme du metier du type CLUPAK, STJPATEX, 
SANFOR ou MICREX. 

Les non tisses realises par le procede de Finvention presentent un grand nombre 
d'avantages. Tout d'abord, ils sont tres economiques et tres absorbants compte-tenu de 
la forte proportion de fibres naturelles cellulosiques representant de 30 a 70 % enpbids 
du composite. Ils sont de plus tres reguliers du fait de la technologie par voie humide 
papetiere utilisee pour la formation du voile superieur. Ils sont par ailleurs "tres 
resistants de par la presence de fibres longues dans le voile inferieur. En outre, la 
combinaison des fibres naturelles avec les fibres synthetiques et/ou artificielles rend le 
produit a la fois confortable et stable. Enfin, l'etape de gaufrage susceptible d'etre 
intercalee avant l'etape de sechage, combinee eventuellement au traitement mecanique 
d'assoiiplissement confere au produit un aspect et un toucher textile pailiculierement 
attracti. fs pour l'utilisateur. 

Ainsi, les non tisses fabriques selon le procede de Finvention peuvent etre non 
seulement utilises comme lingettes humides, en particulier comme lingettes 
d'essuyage, mais egalement en tant que nappes et serviettes de table, serviettes de bain, 
revetement mural, garniture interieure de vehicules, bande d'epilation, sac pour 
produits dessicants, gants, broderie, vetements et essuyage pour imprimerie. 

L'invention concenae egalement une installation pour la mise en oeuvre du 
procede prealablement decrit. 
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Dans un mode de realisation particulier, rinstallation comprend : 

- un convoyeur destine a transporter le voile inferieur en cours de formation ou 
deja fabrique, 

- une caisse de tete disposee au-dessus du convoyeur et destinee a contenir une 
dispersion aqueuse comprenant les fibres naturelles, 

- des moyens d'aspiration disposes sous le convoyeur et destines a supprimer 
l'eau en exces au moment du depot de la dispersion aqueuse sur le voile 
inferieur, 

- des moyens de liage par jets d'eau positionnes au-dessus du convoyeur et en 
aval de la caisse de tete, destines a entrelacer les fibres du voile superieur avec 
celles du voile inferieur, 

- des moyens de sechage du composite situe en aval du convoyeur, 

- des moyens d'enroulement du composite sec. 

En pratique, le convoyeur se presente sous forme d'un convoyeur metallique ou 
synthetique perfore de maniere a laisser passer l'eau par aspiration grace a des caisses 
d'aspiration agencees sous ledit convoyeur. 

Les moyens de liage par jet d'eau se presentent sous forme de plusieurs injecteurs 
hydrauliques equipes de plaques perforees, le nombre d'injecteurs etant compris entre 
2 et 12 et alimentes avec de Teau a une pression comprise entre 20 et 140 bars. 

Dans le mode de realisation selon lequel le voile inferieur est forme en ligne, 
rinstallation comprend en outre des moyens de fabrication dudit voile positionnes en 
amont du convoyeur. 

Dans cette hypothese, rinstallation comprend, entre les moyens de fabrication du 
voile inferieur et le convoyeur, une unite de pre-liage hydraulique comprenant une 
rampe de pre-mouillage du voile et un cylindre support autour duquel sont disposes 
des injecteurs hydrauliques. 
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Dans un mode de realisation particulier, rinstallation eomprend : 

- un convoyeur destine a transporter le voile inferieur en cours de formation ou 
deja fabrique, 

5 - une caisse de tete disposee au-dessus du convoyeur et destinee a contenir une 

dispersion aqueuse comprenant les fibres naturelles, 

- des moyens d'aspiration disposes sous le convoyeur et destines a supprimer 
Teau en exces au moment du depot de la dispersion aqueuse sur le voile 
inferieur, 

10 - des moyens de liage par jets d ! eau positionnes au-dessus du convoyeur et en 

aval de la caisse de tete, destines a entrelacer les fibres du voile superieur avec 
celles du voile inferieur, 
~ des moyens de sechage du composite situe en aval du convoyeur, 

- des moyens d T enroulement du composite sec. 

15 

En pratique, le convoyeur se presente sous forme d'un convoyeur metallique ou 
synfhetique perfore de maniere a laisser passer Teaupar aspiration grace a des caisses 
d'aspiration agencees sous ledit convoyeur. 

20 Les moyens de liage par jet d'eau se presentent sous forme de plusieurs injecteurs 

hydrauliques equipes de plaques perforees, le nombre d'injecteurs etant compris entre 
2 et 12 et alimentes avec de Teau a une pression comprise entre 20 et 140 bars. 

Dans le mode de realisation selon lequel le voile inferieur est forme en ligne, 
25 rinstallation eomprend en outre des moyens de fabrication dudit voile positionnes en 
amont du convoyeur. 

Dans cette hypothese, rinstallation eomprend, entre les moyens de fabrication du 
voile inferieur et le convoyeur, une unite de pre-liage hydraulique comprenant une 
30 rampe de pre-mouillage du voile et un cylindre support autour duquel sont disposes 
des injecteurs hydrauliques. 
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Dans un premier mode de realisation, les moyens de fabrication du voile inferieur 
se presentent sous la forme d'une carde suivie ou non d f un etal eur-n app eur . 



Dans un second mode de realisation, le moyen de fabrication du voile inferieur se 
presente sous la forme d'une installation spunbond. 

Par ailleurs et dans un autre mode de realisation avantageux, Installation 
comprend, avant 1'unite de sechage, un gaufreur hydraulique constitue d'un cylindre 
aspirant revetu d'une toile, dont la surface presente des reliefs et des creux, ledit 
cylindre etant associe a des injecteurs hydrauliques disposes autour de sa surface. 

Pour assouplir le composite obtenu, Installation presente egalement, avant 
Fenrouleur, un dispositif assouplissant. 

, Par ailleurs et en pratique, les moyens de sechage se presentent sous la forme 
d'un cylindre a air chaud traversant 



L'invention et les avantages qui en decoulent ressortiront bien de l'exemple de 
realisation suivant a l'appui de la figure annexee. 



La figure 1 est un schema de Installation de Tinvention incorporant un moyen de 
gaufrage et un moyen d'assouplissement. 

EXEMPLE 



On produit un voile de 25 g/m 2 compose de 80 % de fibres polyester de 38 mm 
de longueur et 1,7 dtex et 20 % de fibres de viscose de 38 mm de longueiir et 1,7 dtex 
sur une carde (1) a une vitesse de 120 metres par minute. 
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Dans un premier mode de realisation, les moyens de fabrication du voile inferieur 
se presentent sous la forme d T une carde suivie ou non d'un etaleur-nappeiir. 

5 Dans un second mode de realisation, le moyen de fabrication du voile inferieur se 

presente sous la forme d'une installation spunbond. 

Par ailleurs et dans un autre mode de realisation avantageux, Installation 
comprend, avant Tunite de sechage, un gaufreur hydraulique constitue d'un cylindre 
]0 aspnant revetu d'une toile, dont la surface presente des reliefs et des creux, ledit 
cylindre etant associe a des injecteurs hydrauliques disposes autour de sa surface. 

Pour assouplir le composite obtenu, rinstallation presente egalement, avant 
l'enrouleur, un dispositif assouplissant 

15 

Par ailleurs et en pratique, les moyens de sechage se presentent sous la forme 
d'un cylindre a air chaud traversant 

L'invention et les avantages qui en decoule^ ressortiront bien de Texeitiple de 
20 realisation suivant a Tappui de la figure annexee. 

La figure 1 est un scliema de rinstallation de Tinvention incoiporant un moyen de 
gaufrage et un moyen d'assouplissement 

25 EXEMPLE 

On produit un voile de 25 g/m 2 compose de 80 % de fibres polyester de 38 mm 
de longueur et 1,7 dtex et 20 % de fibres de viscose de 38 mm de longueur et 1,7 dtex 
sur une carde (1) a une vitesse de 120 metres par minute. 
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Le voile ainsi forme en ligne est transfere sur une unite de pre-liage hydraulique 
(2) comportant une rampe de pre-mouillage du voile (2a) et un cylindre support (2b) 
autour duquel sont disposes deux injecteurs hydrauliques (2c). Ces injecteurs sont 
equipes de plaques perforees (non representees) comportant une rangee de trous de 0,1 

— mm-de diametxe-et-l-mnr d'entraxe.-Le premierinj ecteiir" est-alimente "avecrde Teau~a~ 

une pression de 40 bars et le deuxieme avec de l'eau a une pression de 60 bars. Le 
voile ainsi consolide est ensuite transfere sur un convoyeur (3) metallique au dessus 
duquel est disposee une caisse de tete de type papetier (4). 

Dans la caisse de tete, on prepare une suspension fibreuse constitute de 40 % de 
fibres cellulosiques papetieres de type "Red Cedar" de longueur voisine de 5 mm, 
40 % de fibres papetieres de type "feuillus" de longueur voisine de 2 mm et 20 % de 
fibres artificielles cellulosiques de 5 mm de longueur et 1,7 dtex dispersees dans de 
Teau a une concentration de 5 g/litre. 

Ces fibres sont ensuite deposees sur le voile inferieur deja pre-lie de sorte a 
fomrer le voile superieui\ Un ensemble de caisses aspirantes (12), disposees sous le 
convoyeur, permet d'evacuer le surplus d ! eau apres depot des fibres. Cette eau est 
recyclee et reutilisee pour la fabrication de la suspension aqueuse. Les fibres du voile 
superieur sont ensuite enchevetrees avec celles du voile inferieur au moyen de cinq 
injecteurs hydrauliques (5), analogues a ceux utilises dans Tunite de pre-liage, disposes 
sur le convoyeur (3) apres la caisse de tete (4). Ces injecteurs sont alimentes en eau a 
des pressions respectives de 40, 50, 50, 50 et 60 bars. 

Le composite est ensuite transfere sur un "gaufreur hydraulique" (6) constitue 
d ! un cylindre aspirant (6a) autour duquel sont disposes deux injecteurs hydrauliques 
(6b). Ces injecteurs sont equipes chacun d'une plaque perforce avec deux rangees de 
trous de 0,12 mm de diametre espaces de 0,8 mm sur chaque rang, les rangs etant eux- 
memes espaces de 1 mm, les injecteurs etant relies a une pompe hydraulique delivrant 
de Feau a une pression de 140 bars. Le cylindre est revetu d ! une toile en bronze 
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Le voile aitisi forme en ligne est transfere sur une unite. de pre-liage hydraulique 
(2) comportant une rampe de pre-mouillage du voile (2a) et un cylindre support (2b) 
autour duquel sont disposes deux injecteurs hydrauliques (2c). Ces injecteurs sont 
equipes de plaques perforees (non representees) comportant une rangee de trous de 0,1 
5 mm de diametre et 1 mm d'entraxe. Le premier injecteur est alimente avec de Feau a 
une pression de 40 bars et le deuxieme avec de l'eau a une pression de 60 bars. Le 
voile ainsi consolide est ensuite transfere sur un convoyeur (3) metallique au dessus 
duquel est disposee une caisse de tete de type papetier (4), 

10 Dans la caisse de tete, on prepare une suspension fibreuse constitute de 40 % de 

fibres cellulosiques papetieres de type "Red Cedar" de longueur voisine de 5 mm,. 
40 % de fibres papetieres de type "feuillus" de longueur voisine de 2 mm et 20 % de 
fibres artificielles cellulosiques de 5 mm de longueur et 1,7 dtex dispersees dans de 
l'eau. a une concentration de 5 g/litre. 

15 

Ces fibres sont ensuite deposees sur le voile mferieur deja pre-lie de sorte a 
former le voile superieur. Un ensemble de caisses aspirantes (12), disposees sous le 
convoyeur, peraiet d'evacuer le surplus deau apres depot des fibres. Cette eau est 
recyclee et reutilisee pour la fabrication de la suspension aqueuse. Les fibres du voile 
20 superieur sont ensuite enchevetrees avec celles du voile mferieur au moyen de cinq 
injecteurs hydrauliques (5), analogues a ceux utilises dans Tunite de pre-liage, disposes 
sur le convoyeur (3) apres la caisse de tete (4). Ces injecteurs sont alimentes en eau a 
des pressions respectives de 40, 50, 50, 50 et 60 bars. 

25 Le composite est ensuite transfere sur un "gaufreur hydraulique" (6) constitue 

d'un cylindre aspirant (6a) autour duquel sont disposes deux injecteurs hydrauliques 
(6b). Ces injecteurs sont equipes chacun d'une plaque perforee avec deux rangees de 
trous de 0,12 mm de diametre espaces de 0,8 mm sur chaque rang, les rangs etan't eux- 
memes espaces de 1 mm, les injecteurs etant relies a une pompe hydraulique delivrant 

30 de l'eau a une pression de 140 bars. Le cylindre est revetu d f une toile en bronze 
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fabriquee avec des fils grossiers de 1 mm de diametre presentant une surface en forme 
de vagues constitues de creux et de bosses. 

Le composite est ensuite transfere sur un convoyeur (7) au-dessous duquel est 
disposee une caisse aspirante (8) reliee a un gerierateur de vide fournissant une 
depression de 4 ? 5 metres de colonne d'eau qui elimine pratiquement toute l'eau inter 
fibres. 

Le composite est ensuite seche au moyen d'un cylindre de 2,8 metres de diametre 
a air chaud traversant, dont la temperature est de 140°C (9). 

Un dispositif assouplissant "Clupak" (10) est installe en aval du cylindre avant 
rem-ouleuse (11). 
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fabriquee avec des fils grossiers de 1 mm de diametre presentant une surface en forme 
de vagiies constitues de ci-eux et de bosses. 

Le composite est ensuite transfere sur un convoyeixr (7) au-dessous duquel est 
5 disposee une caisse aspirante (8) reliee a un generateur de vide fouraissant une 
depression de 4,5 metres de colonne d'eau qui elimine pratiquement toute 1'eau inter 
fibres. 

Le composite est ensuite seche au moyen d'un cylindre de 2,8 metres de diametre 
1 0 a air chaud traversant, dont la temperature est de 140°C (9). 

Un dispositif assouplissant "Clupak" (10) est installe en aval du cylindre avant 
1'enrouleuse (11). 
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REVENDICATIONS 

1/ Procede de fabrication d'un non tisse composite constitue de deux voiles 
resp^fn^^ 

synthetiques, de taille comprise entre 15 et 80 mm et un voile superieur comprenant 
des fibres courtes naturelles, de taille comprise entre 0,5 et 8 mnv caracterise e n ce 
que, en ligne : 

on disperse tout d'abord les fibres naturelles dans de l'eau, 

puis, on depose la dispersion aqueuse ainsi obtenue sur le voile inferieur en 

cours de formation ou prealablement fabrique, 

on filtre ensuite l'exces d'eau au travers du voile infeiieur, 

puis, on entrelace les fibres du voile superieur avec les fibres du voile 

inferieur avec des jets d'eau, 

enfm, on seche puis on enroule le non tisse composite obtenu. 

21 Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que les fibres artificielles ou 
synthetiques sont choisies dans le groupe comprenant les fibres de viscose, de 
polyester, de polypropylene, de polyamide, de polyacrylique et d'alcool polyvinylique, 
de polyethylene, seules ou en melange. 

3/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le voile inferieur est un voile 
carde. 

4/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le voile inferieur est du type 
spunbond. 

5/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que lorsque le voile inferieur est 
forme en ligne, il est pre-lie avant depot de la dispersion aqueuse. 
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REVENDICATIONS 



1/ Procede de fabrication d'un non tisse composite constitue de deux voiles 
respectivement, un voile inferieur comprenant des fibres longiies artificielles et/ou 
syntlietiques, de taille comprise entre 15 et 80 mm et un voile superieur comprenant 
des fibres courtes naturelles, de taille comprise entre 0,5 et 8 mm, caracterise en ce 
que, en ligne : 

on disperse tout d'abord les fibres naturelles dans de Teau, 

puis, on depose la dispersion aqueuse ainsi obtenue sur le voile mferieur en 

cours de formation ou prealablement fabrique, 

on filtre ensuite l'exces d'eau au travers du voile inferieur, 

puis, on entrelace les fibres du voile superieur avec les fibres du voile 

inferieur avec des jets d'eau, 

enfin, on seche puis on enroule le non tisse composite obtenu. 

21 Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que les fibres artificielles ou 
syntlietiques sont choisies dans le groupe comprenant les fibres de viscose, de 
polyester, de polypropylene, de polyamide, de polyacrylique et d'alcool polyvinylique, 
de polyethylene, seules ou en melange. 

3/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le voile inferieur est un voile 
carde. 

4/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le voile inferieur est du type 
spunbond. 

5/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que lorsque le voile inferieur est 
forme en ligne, il est pre-He avant dep6t de la dispersion aqueuse. 
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6/ Procede selon la revendi cation 1, caracterise en ce que le voile inferieur represente 
entre 30 et 70% en poids du composite. 

7/ Procede selon la revendication 1, cara cterise en ce que les fibre s naturelles sont des 
fibres de cellulose. 

8/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le voile superieur contient en 
outre des fibres synthetiques representant au plus 50% en poids du voile. 

9/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le voile superieur represente 
entre 30 et 70% en poids du composite. 

10/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que les fibres du voile superieur 
sont exclusivement des fibres de cellulose, la concentration desdites fibres dans la 
dispersion aqueuse etant comprise entre 0,5 et 10 g/L 

1 1/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'avant sechage, on soumet le 
composite a une etape de gaufrage. 

12/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'avant enroulement, on 
soumet le composite a une etape d'assouplissement. 



13/ Installation pour la mise en oeuvre du procede objet de Tune des revendications 
1 a 12. 
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6/ Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que le voile inferieur represente 
entre 30 et 70% en poids du composite. 

II Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que les fibres naturelles sont des 
fibres de cellulose. 

8/ Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que le voile superieur contient en 
outre des fibres synthetiques representant au plus 50% en poids du voile. 

9/ Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que le voile superieur represente 
entre 30 et 70% en poids du composite. 

10/ Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que les fibres du voile superieur 
sont exclusivement des fibres de cellulose, la concentration desdites fibres " dans la 
dispersion aqueuse etant comprise entre 0,5 et 10 g/1. 

1 1/ Precede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'avant sechage, on soiimet le 
composite a une etape de gaufrage. 

12/ Precede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'avant enroulement, on 
soumet le composite a une etape d'assouplissement. 

13/ Installation pour la mise en osuvre du precede objet de 1'une des revendications 
1 a 12. 
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14/ Installation pour la fabrication d'un support composite constitue de deux voiles 
respectivement, un voile inferieur comprenant des fibres longues artificielles et/ou 
synthetiques de taille comprise entre 15 et 80 mm et un voile superieur comprenant des 
fibres courtes naturelles, de taille comprise entre 0,5 et 8 mm, caracterisee en ce qu'elle 
comprend : 

- un convoy eur (3) destine a transporter le voile inferieur en cours de formation 
ou deja fabrique, 

- une caisse de tete (4) disposee au-dessus du convoyeur (3) et destinee a 
contenir une dispersion aqueuse comprenant les fibres naturelles, , 

- des moyens d'aspiration disposes sous le convoyeur (3) et destines a supprimer 
Feau en exces au moment du depot de la dispersion aqueuse sur le voile 
inferieur, 

- des moyens de liage par jets d'eau (5) positionnes au-dessus du convoyeur et 
en aval de la caisse de tete (4), destines a entrelacer les fibres du voile 
superieur avec celles du voile inferieur, , 

- des moyens de sechage (9) du composite situe en aval du convoyeur (3), 

- des moyens d'enroulement (1 1) du composite sec. 

15/ Installation pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 14, 
caracterisee en ce qu'elle comprend des moyens de liage par jets d'eau (5) se presentant 
sous forme de plusieurs injecteurs hydrauliques equipes de plaques perforees, le 
nombre d'injecteurs etant compris entre 2 et 12 et alimentes a une pression comprise 
entre 20 et 140 bars 

16/ Installation pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 14, 
caracterisee en ce qu'elle comprend des moyens de fabrication (1) du voile inferieur 
positionnes en amont du convoyeur (3). 

17/ Installation pour la fabrication d ! un support composite selon la revendication 16, 
caracterisee en ce quelle comprend, entre les moyens de fabrication du voile inferieur 
(1) et le convoyeur (3), une unite de pre-liage hydraulique (2) comprenant une rampe 
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14/ Installation pour la fabrication d'un support composite constitue de deux voiles 
respectivement, un voile inferieur eomprenant des fibres longues artificielles et/ou 
synthetiques de taille comprise entre 15 et 80 mm et un voile superieur eomprenant des 
fibres courtes naturelles, de taille comprise entre 0,5 et 8 mm, caracterisee en ce qu'elle 
comprend : 

- un convoyeur (3) destine a transporter le voile inferieur en cours de formation 
ou deja fabrique, 

- une caisse de tete (4) disposee au-dessus du convoyeur (3) et destinee a 
contenir une dispersion aqueuse eomprenant les fibres' naturelles, , 

- des moyens d'aspiration disposes sous le convoyeur (3) et destines a supprimer 
l'eau en exces au moment du depot de la dispersion aqueuse sur le voile 
inferieur, 

- des moyens de liage par jets d'eau (5) positional au-dessus du convoyeur et 
en aval de la caisse de tete (4), destines a entrelacer les fibres du voile 
superieur avec celles du voile inferieur, , 

- des moyens de sechage (9) du composite situe en aval du convoyeur (3), 

- des moyens d'enroulement (1 1)' du composite sec. 

15/ Installation pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 14, 
caracterisee en ce qu'elle comprend des moyens de liage par jets d'eau (5) se presentant 
sous forme de plusieurs injecteurs hydrauliques equipes de plaques perforees, le 
nombre d'injecteurs etant compris entre 2 et 12 et alimentes a une pression comprise 
entre 20 et 140 bars 

16/ Installation, pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 14, 
caracterisee en ce qu'elle comprend des moyens de fabrication (1) du voile inferieur 
positionn.es en amont du convoyeur (3). 

17/ Installation pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 16, 
caracterisee en ce qu'elle comprend, entre les moyens de fabrication du voile inferieur 
(1) et le convoyeur (3), une unite de pre-liage hydraulique (2) eomprenant une rampe 
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de pre-mouillage du voile (2a) et un cylindre support (2b) autour duquel sont disposes 
des injecteurs hydrauliques (2c). 

18/ Installation pour la fabrication d T un support composite sel on la revendication 16, 
caracterisee en ce que les moyens de fabrication du voile inferieur se presentent sous 
forme d'une carde (1). 



19/ Installation pour la fabrication d'un support composite sel on la revendication 16, 
caracterisee en ce que les moyens de fabrication du voile inferieur se presentent sous 
forme d'une installation spunbond. 

20/ Installation pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 1, 
caracterisee en ce qu'elle comprend, avant Funite de sechage (9), un gaufreur 
hydraulique (6) constitue d T un cylindre aspirant (6a) revetu d ! une toile dont la surface 
presente des reliefs et des creux, ledit cylindre etant associe a des injecteurs 
hydrauliques (6b) disposes autour de sa surface. 

21/ Installation pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 14, 
caracterisee en ce qu f elle presente egalement, prealablement a renrouleur (11), un 
dispositif assouplissant (10). 



Deposant 
Mandataire 



AHLSTROM BRIGNOUD 
Cabinet LAURENT ET CHARRAS 



recue le 09/04/03 



14 



de pre-mouillage du voile (2a) et un cylindre support (2b) autour duquel sont disposes 
des injecteurs kydrauliques (2 c). 

IS/ Installation pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 16, 
caracterisee. en ce que les moyens de fabrication du voile inferieur se presented sous 
forme d'une carde (1). 

19/ Installation pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 16, 
caracterisee en ce que les moyens de fabrication du voile inferieur se presentent sous 
forme d'une installation spUnbond. 

20/ Installation pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 1, 
caracterisee en ce qu'elle comprend, avant 1'unite de sechage (9), un gaufreur 
hydraulique (6) constitue d'un cylindre aspirant (6a) revetu d'une toile dont la surface 
presente des reliefs et des creux, ledit cylindre etant associe a des injecteurs 
hydrauliques (6b) disposes autour de sa surface. 

21/ Installation pour la fabrication d'un support composite selon la revendication 14, 
caracterisee en ce qu'elle presente 6galement, prealab lenient a l'enrouleur (11), un 
dispositif assouplissant (10). 
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